




Finish Roll Forming Gears by the Rack Die System 











































dpsinαoとなる。 dpの値を0.1-0.6 mm (0'0=0.04-
o .25mm)とした。前加工後の素材歯底部の逃げミゾの深





















srr=(π 4 xtanα。)/zー (Oof十九r)/ro cos白。
{ー(invαou+invα，，)ー (invαrQr十invαrr r)} ぃ (2)
となる。また，両歯面が同一のインボリュー卜で，かっ
転造代が同一で基準歯厚のときは




























5t， 50' 5r ; Ot二 5tcOS"t，00 = 50cosα01， Sr= 
5r COSαr1とする。
図2よりム=九十IIt1-l1t2，sr = s。ー (&r1-&r2)
となり，歯先円半径を rk，歯底円半径を r とすれ
ば，Ot h COS "t1 st ro cosα01 (戸。+&t1-&t2)
ムニ r COSα叫ん roCOSα01 (so -&r1 +&r2) 
したがって Ot二九 +.dot .dot二rg (&t1-&t2) l f(4) 
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図5 転造後の歯形誤差 (d，=0) 
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